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(57) Abstract: The invention relates to a tube that comprises a tube body 
(3) and a tube lid (1) that are injects on-molded one on top of the other 
from a plastic material and in a form tit while consisting of two different 
plastic components so that afterwards one can be pushed on the other in a 
form fit. The tube body (3) has a conically tapered collar (12) that ends in 
a rim (27) that encloses a pin (13) at a certain distance. Said pin is linked 
with the rim (27) via a weakened section that acts as a predetermined 
break line ( 16). The tube lid (1) encloses the tube collar (12) in a form fit 
and, at its proximal end, is provided with a sleeve (15) that can be pushed 
on the pin (13) in a perfect fit By taking the tube lid (1) off and pushing 
it inversely on the pin (13) said pin is twisted off and the tube is opened. 
The tube lid (1) can be re-used in the normal sense of use in order to 
tightly close the tube. According to the inventive method, the tube body 
(3) is injection -molded first. Once the tube body has cooled off, the tube 
lid (1) is directly injection-molded onto the tube body so that the finished 
tube is ejected from the tool with the tube lid (1) already placed on top 
of ii. 

(57) Zusammenfassung: Die Tube besteht aus einem Tubenkorper 
(3) und einem Tubendeckel (1), die beide in Kunststoff formschlussig 
aufeinandergespritzt werden, jedoch aus zwei verschiedenen 
Kunststoffkomponenten, sodass sie anschliessend auch formschlussig 
aufeinander steckbar sind. Der Tubenkorper (3) weist einen konisch 
zulaufenden Kragen (12) auf, der in einen Rand (27) • auslauft, der 
mit Abstand einen Zapfen (13) umschliesst, welcher uber eine 
ais Sollbruchstelle (16) wirkende Dunnstelle mit dem Rand (27) 
verbunden ist. Der Tubendeckel (1) umschliesst den Tubenkragen (12) 
formschlussig und weist an seinem vorderen Ende eine Hulse (15) auf, 
die passgenau auf den Zapfen (13) aufsteckbar ist. Durch Abziehen 
und umgekehrtes Aufstecken des Tubendeckels (1) auf den Zapfen (13) 
kann dieser hernach abgedreht werden und somit die Tube geoflnet 
werden. Der Tubendeckel (1) kann in Normallage wieder verwendet 
werden, um die Tube dicht 

[Fortsetzung auf der nachsten Seitc] 



^ WO 02/12083 Al llllllllllllliillllllllllllllllllllllllllll ' 



(81) Bestimmungsstaaten (national): AE, AG, AL, AM, AT, 
AU, AZ, B A, BB , BG, BR, BY, BZ, C A, CH, CN, CR, CU, 
CZ, DE, DK, DM, DZ, EE, ES, FI, GB, GD, GE, GH, GM, 
HR, HU, ID, IL, IN, IS, JP, KE, KG, KP, KR, KZ, LC, LK, 
LR,' LS, LT, LU, LV, MA, MD, MG, MK, MN, MW, MX, 
MZ, NO, NZ, PL, PT, RO, RU, SD, SE, SG, SI, SK, SL, 
TJ, TM, TR, TT, TZ, UA, UG, US, UZ, VN, YU, ZA, ZW. 

(84) Bestimmungsstaaten (regional): ARIPO-Patent (GH, 
GM, KE, LS, MW, MZ, SD, SL, SZ, TZ, UG, ZW), 
eurasisches Patent (AM, AZ, BY, KG, KZ, MD, RU, TJ, 
TM), europaisches Patent (AT, BE, CH, CY, DE, DK, 



ES, FI, FR, GB, GR, IE, IT, LU, MC, NL, PT, SE, TR), 
OAPI-Patent (BF, BJ, CF, CG, CI, CM, GA, GN, GW, ML, 
MR, NE, SN, TD, TG). 

Veroffentlicht: 

— mil internationalem Recherche nbericht 

— mil gednderten A nspruchen und Erkl drung 

Zur Erkldrung der Zweibuchstaben-Codes und der anderen 
Abkurzungen wird auf die Erkldrungen ("Guidance Notes on 
Codes and Abbreviations") am Anfangjeder reguldren Ausgabe 
der PCT-Gazette verwiesen. 



zu verschiiessen. Nach dem Verfahren wird zunachsl der Tubenkorper (3) und nach kurzem Abkuhlen direkt auf diescn der Tuben- 
deckel ( 1 ) gespritzu sodass die fertige Tube mil aufgestecktem Tubendeckel ( 1 ) aus dem Werkzeug ausgeworfen wird. 
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Kunststoff-Tube rnit Erstoffnungsgarantie 
und Verfahren zu ihrer Herstellung 



[0001] Diese Erfindung betrifft eine Kunststoff-Tube mit Erstoffnungsgarantie zur 
Aufnahme von Kleinstmengen von Wirksubstanzen. Die Kunststoff-Tube ermog- 
iicht eine Erstoffnungsgarantie und ist a!s Besondertheit aus zwei Komponenten 
eines Spritzkunststoffes hergestellt. Die Erfindung betrifft auch das Verfahren, wie 
diese Kunststoff-Tube aus zwei Spritzkomponenten hergestellt wird. 

[0002] Herkommlich werden Tuben fur solche Kleinstmengen aus einem einzigen 
Kunststoff gespritzt, wobei einerseits der Tubenkorper und andrerseits der Tuben- 
deckel je als gesondertes Teil gespritzt wird. Typisch fur solche Tuben mit Erstoff- 
nungsgarantie sind etwa Tuben, welche Wirkstoffe gegen den Zecken- und Unge- 
zieferbefall von Hunden, Katzen und anderen Haustieren enthalten. Solche Tuben 
weisen einen kleinen Tubenkorper zur Aufnahme von einigen Milligramm pastoser 
Sustanz auf, sowie einen Tubendeckel, der passgenau auf den Tubenkorper 
aufsteckbar ist und darauf leicht einrastet. Ausserdem dient der Tubendeckel zum 
erstmaligen Offnen des hermetisch geschlossenen Tubenkorpers. Der Tubenkor- 
per wird namlich mit einer Schulter und oben ganz verschlossenem Kragen ge- 
spritzt, sodass dieser an seinem Ende von einem Kunststoff plattchen verschlos- 
sen ist. Die Substanz wird hernach von hinten in den Tubenkorper gefullt, wonach 
der Tubenkorper an seinem hinteren Ende verschweisst wird. Damit die Tube ge- 
offnet werden kann, muss das Kunststoffplattchen, welches den Tubenkragen an 
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seinem Ende verschliesst, zunachst herausgeschnitten oder herausgebrochen 
werden. Hierzu wird auf der Abschlussflache des Kragens, "das heisst auf dem 
herauszubrechenden Kunststoffplattchen, ein Stiff ausgeformt, der auf dieser Ab- 
schlussflache sitzt und einige Millimeter von dieser absteht. Rund urn die Stelle, 
wo er auf der Abschlussflache angewurzelt ist, sieht man eine Dunnstelle vor, die 
als Sollbruchstelle wirkt. Die Oberflache dieses Stifles ist mit Langsrillen versehen. 
Der Tubendeckel weist an seinem oberen Ende eine zylindrische Vertiefung nach 
Art einer Sackbohrung auf, in welcher konzentrisch zu dieser Vertiefung eine 
Muffe sitzt, die bei umgekehrt aufgesetztem Tubendeckel uber den Stift auf der 
Tubenkragen-Abschlussflache stulpbar ist. Die Innenflache der Muffe ist ebenfalls 
mit Langsrillen ausgertistet, welche komplementar zu jenen am Stift passen. 
Wenn die Tube das erste Mai geoffnet wird, zieht man den Tubendeckel also zu- 
nachst vom Tubenkorper oder genauer gesagt.vom Tubenkragen ab und steckt 
inn danach umgekehrt wieder auf den Tubenkorper beziehungsweise auf den 
Tubenkragen. Dabei wird die Muffe uber den Stift gestOlpt. Es ist wichtig, dass der 
Tubendeckel ganzlich auf den Tubenkragen gesteckt wird, das heisst, bis er auf 
diesem einen Anschlag findet. Nur so ist sichergestellt, dass die Muffe am Tuben- 
deckel den Stift vollstandig umschliesst. Jetzt kann der Tubendeckel gegeniiber 
dem Tubenkorper verdreht werden. Die Muffe dreht dabei den von ihr umschlos- 
senen Stift mitsamt dem Kunststoffpattchen am Tubenkragen ab, wobei das Platt- 
chen langs der Sollbruchstellen herausgebrochen wird. Jetzt wird der Tubendeckel 
wieder vom Tubenkorper abgezogen. Dabei wird der Stift und der heraus- 
gebrochene Teil des Plattchens vom Tubenkorper entfernt und es wird ein Loch im 
Plattchen zuruckgelassen. Der Tubeninhalt kann jetzt durch dieses Lochlein 
herausgedruckt werden. Wird nicht der ganze Inhalt benotigt, so kann der Tuben- 
deckel in Normallage wieder auf den Tubenkragen gesteckt werden und bis zum 
Anschlag auf diesen gedruckt werden, sodass er schliesslich wieder auf ihm 
dichtend einrastet. 

[0003] Ein Problem ergibt sich bei solchen Tuben dann, wenn der Tubendeckel 
zum erstmaligen Offnen der Tube nicht bis ganz zum Anschlag uber den Stift ge- 
druckt wird, wenn also die Muffe den Stift etwa nur bis zur Halfte umschliesst. Wird 
in dieser Lage der Tubendeckel gedreht, so wird der Stift spiralformig verdrillt und 
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es kommt keine Abscherung langs der Sollbruchstelle zustande. Der Stift bricht 
womoglich auf halber Hohe und die Tube kann kaum mehr geoffnet werden, 
jedenfalls nicht mehr wie vom Hersteller vorgesehen. 

[0004] Es ist deshaib die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine Tube mit einer 
Erstoffnungsgarantie zu schaffen, welche vom eingangs beschriebenen Stand der 
Technik ausgeht, jedoch spritztechnisch einfacher herzustellen ist, einen hervor- 
ragenden Passsitz des Tubendeckels auf dem Tubenkorper garantiert, und deren 
Erstoffnung mit dem Tubendeckel ohne Ausfalle sicher erfolgt. Weiter ist es eine 
Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren zur Herstellung dieser Tube anzugeben. 

[0005] Die Aufgabe wird gelost von einer Tube mit Erstoffnungsgarantie, beste- 
hend aus zwei Teilen, die beide in Kunststoff gespritzt sind und einen Tubenkorper 
und einen darauf aufsteckbaren Tubendeckel bijden, und die sich dadurch 
auszeichnet, dass die beiden Teile aus zwei verschiedenen Kunststoffkonnpo- 
nenten gespritzt sind, wobei der Tubenkorper einen konisch zulaufenden Tuben- 
kragen aufweist der an seinem vorderen Ende einen Zapfen tragt, und dass der 
Tubendeckel den Tubenkragen in aufgesteckter Schliesslage formschlussig um- 
schliesst und an seinem vorderen Ende eine Hulse aufweist, deren zentrale Off- 
nung satt auf den Zapfen aufsteckbar ist. 

[0006] Die Aufgabe wird weiter gelost von einem Verfahren zum Herstellen einer 
Tube mit Erstoffnungsgarantie mit obigen Kennzeichen, das sich dadurch. aus- 
zeichnet, dass 

a) ein erstes Teil der Tube aus einer ersten Kunststoffkomponente in einem 
Spritzwerkzeug aus zwei Werkzeugteiien gespritzt wird, 

b) das Werkzeug auseinanderfahrt, wobei das gespritzte Teil am einen 
Werkzeugteil haften bleibt und wahrend 5 bis 12 Sekunden abkuhlt, 

c) dieses Werkzeugteil mit einem weiteren Werkzeugteil zusammenfahrt und das 
zweite Teil der Tube an das bereits gespritzte Teil anliegend gespritzt wird, 

d) das eine Werkzeugteil einerseits und das andere Werkzeugteil andrerseits 
voneinander wegfahren und die fertige Tube mit aufgestecktem Tubendeckel 
ausgeworfen wird. 
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[0007] Ausfiihrungsbeispiele dieser Tube sind in den Figuren in verschiedenen 
Ansichten dargestellt. Die Tuben werden anhand dieser Zeichnungen nachfolgend 
beschrieben und die Funktion ihrer Teile wird erklart. Weiter wird auch das Verfah- 
ren zu ihrer Herstellung anhand schematischer Momentaufnahmen erlautert. 

Es zeigt: 

Figur 1: Die fertig gespritzte, aus zwei Kunststoffkomponenten bestehende 
Tube vor dem Befullen in einer perspektivischen Darstellung gezeigt; 

Figur2: Die Tube nach Figur 1 ohne Garantieband in einem Langsschnitt 
dargestellt; 

Figur 3: Die Tube nach Figur 2 mit abgezogenem und zum Erstoffnen der 
Tube umgekehrt aufgestecktem Tubendeckel, vor dem Eindrucken 
der Abschlussplatte des Tubenkragens; 

Figur 4: Die Tube nach erfolgter Erstoffnung, in perspektivischer Ansicht 
dargestellt; 

Figur 5: Das Spritzwerkzeug mit dem ersten und dem zweiten Werkzeugteil 
in einem Langsschnitt dargestellt, unmittelbar nach dem Spritzen des 
Tubendeckels; 

Figur 6: Das Spritzwerkzeug mit dem ersten und dem dritten Werkzeugteil in 
einem Langsschnitt dargestellt, unmittelbar vor dem Spritzen des 
Tubenkorpers; 

Figur 7: Ein Mehrfach-Spritzwerkzeug, bestehend aus einem stationaren 
Werkzeugteil fur das erste Werkzeugteil, sowie einem bewegiichen 
und zum stationaren rotierbaren Werkzeugteil, der das zweite und 
dritte Werkzeugteil integriert; 
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Eine alternative Variante einer fertig gespritzten, aus zwei Kunststoff- 
komponenten bestehenden Tube mit aufgestecktem Tubendeckel 
vor dem Befullen, in einer perspektivischen Darstellung gezeigt; 

Die Tube nach Figur 8 mit abgenommenem Tubendeckel; 

Den Tubendeckel und den Tubenkorper der Tube nach Figur 8 und 9 
in einem Langsschnitt; 

Das Spritzwerkzeug zum Spritzen der Tube nach den Figuren 8 bis 
10 mit einem ersten und zweiten Werkzeugteil in einem Langsschnitt 
dargestellt, unmittelbar vor dem Spritzen des Tubenkorpers; 

Das Spritzwerkzeug zum Spritzen der Tube nach den Figuren 8 bis 
10 mit dem ersten und dritten Werkzeugteil sowie zwei zusatzlichen 
Schiebern in einem Langsschnitt dargestellt, unmittelbar vor dem 
Spritzen des Tubendeckels. 

[0008] In Figur 1 ist die ganze Tube von der Seite her gesehen perspektivisch dar- 
gestellt, mit aufgesetztem Tubendeckel 1, wie sie zum Abfullen bereit ist. Das 
Abfullen erfolgt von der hinteren Seite, hier links unten im Bild. Die gefiiltte Tube 
wird mittels Verschweissens des hinteren Endes 2 dicht verschlossen. Wie jede 
Tube weist auch diese einen Tubenkorper 3 auf. Dieser kann hohlzylindrisch oder 
gegen hinten leicht konisch erweitert sein. An der Stelle, bis zu welcher der Tuben- 
deckel 1 reicht, ist durch eine Abstufung eine Schulter 4 gebildet. Die Schulter 4 
fuhrt hier nicht sichtbar zu einem Tubenkragen, welcher sich innerhalb des Tu- 
bendeckels uber etwa Z A der Lange des aufgesteckten Tubendeckels 1 erstreckt. 
Am oberen Ende dieses Tubenkragens ist dieser mittels einer Kunststoff-Ab- 
schlussplatte oder — folie verschlossen. Auf dieser Platte sitzt ein konisch zulau- 
fender Zapfen, der sich weiter gegen oben erstreckt. Der Tubendeckel 1 weist auf 
seiner Innenseite eine zu diesem Zapfen komplementare und also ebenfalls koni- 
sche Offnung 6 auf, und er ist mit dieser Offnung 6 satt und passgenau uber 



Figur 8: 

Figur 9: 
Figur 10: 

Figur 11: 
Figur 12: 
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diesen Zapfen gesteckt, wie auch seine gesamte Innenseite satt und 
formschlussig am ganzen Tubenkragen aniiegt. Der Tubendeckel 1 weist auf sei- 
ner Aussenseite eine Randelung auf, sodass er rutschsicher mit zwei oder drei 
Fingern ergriffen werden kann und vor allem trotz seines geringen Durchmessers 
von wenigen Millimetern mit einem starken Drehmoment drehbar ist. An seinem 
oberen Ende ist am Deckel 1 eine Ringnut 5 sichtbar, und im Zentrum des Deckel- 
endes ist die besagte Offnung 6 vorhanden, welche gegen unten uber das erste 
Drittel ihrer Tiefe konisch verjungt ist und anschliessend daran mit demselben 
Winkel konisch erweitert ist, wie das anhand der weiteren Zeichnungen noch klar 
wird. Im unteren Bereich ist der Tubendeckel 1 im gezeigten Beispiel von einem 
Garantieband 7 umschlungen. Dieses Garantieband 7 wird beim Spritzen des Tu- 
benkorpers 3 urn den unteren Bereich des Tubendeckels 1 angespritzt und ist 
bloss liber eine Diinnstelle 8 mit dem Tubenkorper 3 verbunden. Es Hegt satt am 
Tubendeckel 1 an und seine Aussenseite lauft daher insgesamt und gegen den 
Tubendeckel hin ebenfalls konisch zu. Dieses Garantieband 7 weist an einer Stelle 
einen Langsschlitz 9 auf und am oberen Rand 1 0 eine Lasche 1 1 . Durch Ergreifen 
dieser Lasche 11 kann das Garantieband 7 vom Tubenkorper 3 langs der 
Diinnstelle 8 weggerissen werden. 

[0009] In Figur 2 ist die Tube nach Figur 1 in einem Langsschnitt dargestellt, aller- 
dings in einer Ausfuhrung ohne Garantieband 7. Mit der Doppelschraffur bezeich- 
net ist der Tubenkorper 3, die Tubenschulter 4, der daran anschliessende Tuben- 
kragen 12, die den Tubenkragen 12 oben abschliessende Platte 14 sowie den 
darauf angeformten Zapfen 13. Die Platte 14 ist uber eine Diinnstelle 16 mit dem 
Zapfen 13 verbunden, wobei die Diinnstelle als Sollbruchstelle zu wirken bestimmt 
ist. Am hinteren Ende 2 des Tubenkorpers 3 ist dieser often. Von hier wird die am 
vorderen Ende also hermetisch geschlossene Tube gefiillt und danach wird die 
Tube durch Flachpressen und Verschweissen des Endes 2 des Tubenkorpers 3 
verschlossen. Durch eine Einfachschraffur gekennzeichnet ist der Tubendeckel 1, 
der hier wie man sieht formschlussig an den Tubenkragen 12 anschliesst. Dieser 
Tubendeckel 1 weist an seinem vorderen Ende eine Ringnut 5 auf, durch diese in 
der Mitte eine Hulse 15 mit zentraler Offnung 6 gebildet ist. Diese Offnung 6 ist 
vom vorderen Ende her gesehen uber etwa das erste Drittel der Hulsenlange ko- 
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nisch verjungt geformt, und anschliessend uber die restlichen zwei Drittel konisch 
erweitert geformt. Die Aussenseite des Tubendeckeis 1 ist gerandelt, urn die Griff- 
sicherheit zu erhohen. Der untere Rand des Tubendeckeis 1 weist auf seiner In- 
nenseite rundum verlaufend einen Fortsatz 17 auf, der in eine entsprechende 
Kreisnut 18 eingreift, die langs der Tubenschulter rund um den Tubenkragen 12 
verlauft, damit der Tubendeckel 1 auf dem Tubenkorper 3 einrastet und darauf 
sicher gehalten ist. Als Besonderheit ist diese Tube mit Tubendeckel aus zwei 
verschiedenen Kunststoffkomponenten hergestellt. Zum einen ist der Tubendeckel 
1 aus einer ersten Kunststoffkomponente hergestellt, und der Tubenkorper 3 mit 
Schulter4, Kragen 12, Abschlussplatte 14 und darauf sitzendem Zapfen 13 ist aus 
einer zweiten, unterschiedlichen Kunststoffkomponente gespritzt. Dadurch ist es 
moglich, zwischen Tubenkorper 3 und Tubendeckel 1 zum Beispiel mit den Farben 
zu spielen und fur verschiedene lnhalte verschiedene Farben des Tubendeckeis 
oder -korpers einzusetzen. 

[0010] In Figur 3 ist die Tube nach Figur 2 mit abgezogenem und zum Erstoffnen 
der Tube umgekehrt aufgestecktem Tubendeckel 1 dargestellt, Zum erstmaligen 
Offnen wird zunachst ein Garantieband weggerissen, sofern ein solches vorhan- 
den ist Im hier gezeigten Beispiel fehlt ein solches allerdings, weil es unnotig ist, 
wie bald klar wird.. Sobald namlich der Tubendeckel 1 abgezogen wird, sieht man 
sofort, ob der Zapfen noch auf der Abschlussplatte sitzt oder nicht. Falls ja, wurde 
die Tube noch nie geoffnet. Zum Offnen der Tube wird der Tubendeckel zunachst 
um sein vorderes Ende um 180° geschwenkt, und hernach auf den Zapfen 13 
aufgesteckt, wie das mit einem Pfeil angedeutet ist. Fur das Aufstecken auf den 
Zapfen 13 dient nun die auf ihrer Innenseite uber das vorderste Drittel ihrer Lange 
konisch zulaufende Hulse 15 am vorderen Ende des Tubendeckeis 1. Der Tuben- 
deckel 1 wird mit der Hulse 15 voran uber den Zapfen 13 gesteckt und durch 
weiteres Drucken des Tubendeckeis 1 hin zum Tubenkorper 3 wird die Ab- 
schlussplatte 14 eingedruckt, indem die Dunnstelle 16 rund um den Zapfen 13 an 
der Abschlussplatte 14 reisst. Es ist kein Drehen des Tubendeckeis 1 mehr not- 
wendig. Damit wird auch wirksam verhindert, dass der Zapfen oder wie bei den 
bisherigen Tuben der Stift versehentlich abgedreht wird, das .heisst abgeschert 
wird und die Tube sich nicht mehr leicht offnen lasst. Es braucht also bloss auf 
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den Tubendeckel 1 gedruckt zu werden, was in jedem Fall ein sicheres Offnen der 
Tube garantiert, ohne Mdglichkeit zum Versagen. Der Zapferi 13 wird infolge der 
geringen Konizitat des Zapfens 13 und der Offnung 6 in der Hulse 15, die weniger 
als 15° betragt, durch die Aufpresskraft derart im Konus der HQIse 15 verkeilt, 
dass er darin fest gehalten wird. 

[0011] Der Tubendeckel 1 kann nun abgezogen werden und nimmt dabei den 
Zapfen 13 mit der daran angeformten Platte 14 mit. Dabei hinterlasst ef ein Loch 
19 mit scharfem Rand in der Abschtussplatte 14 des Tubenkragens 12. Diese 
Situation ist in Figur 4 gezeigt. Durch dieses Loch 19 kann anschliessend der Tu- 
beninhalt ausgedruckt werden. Falls nicht der ganze Inhalt auf einmal verbraucht 
wird, kann der Tubendeckel 1 wieder in seiner normalen Lage auf den Tubenkra- 
gen 12 gesteckt werden, bis sein ringformiger Fortsatz 17 am unteren Rand in die 
Kreisnut 18 am Tubenkorper 3 einrastet. Damit ist die Tube dicht verschlossen 
und kann weiterhin aufbewahrt. werden. Man sieht jedoch anhand des aus der 
Hulse ragenden Zapfens 13 sofort, dass die Tube bereits einmal gedffnet wurde. 

[0012] Die Figur 5 zeigt das Spritzwerkzeug mit dem ersten Werkzeugteil 21 und 
dem zweiten Werkzeugteil 22 in einem Langsschnitt dargestellt, unmittelbar nach 
dem Spritzen des Tubendeckels 1, der hier punktiert angedeutet ist. Der Tuben- 
deckel 1 sitzt hier in einer Lage, in er sein vorderes Ende unten liegt. Seine Aus- 
senkontur wird vom Werkzeugteil 21 geformt. Die Innenkontur des Tubendeckels 
1 wird von der Aussenform des Werkzeugteils 22 gebildet. In den nach dem Zu- 
sammenfahren der beiden Werkzeugteile 21,22 entstandenen Hohlraum wurde die 
erste Kunststoffkomponente gespritzt, sodass der Tubendeckel 1 enstand. Das 
Werkzeugteil 22 wird nun aus dem Werkzeugteil 21 herausgefahren und der 
Tubendeckel 1 kuhlt ab und hartet aus. Nach wenigen Sekunden wird ein drittes 
Werkzeugteil 23 in das Werkzeugteil 21 hineingefahren. 

[0013] Die Figur 6 zeigt diese Situation in einem Langsschnitt dargestellt, unmittel- 
bar vor dem Spritzen des Tubenkorpers und des zugehorigen Tubenkragens. 
Diese beiden Tubenteile entstehen durch Einspritzen einer zweiten Kunst- 
stoffkomponente in den hier unschraffiert gebliebenen Hohlraum zwischen den 
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beiden Werkzeugteilen 21 und 23. Die Innenkontur des aus einer ersten, inzwi- 
schen abgekuhlten und ausgeharteten Kunststoffkomponente gespritzen Tuben- 
deckels 1 ubernimmt dabei teilweise die Funktion des einen Werkzeugteils 21. in 
diese Innenseite des Tubendeckeis 1 hinein wird die zweite Kunststoffkomponente 
gespritzt. Die Tubenschulter bekommt daher exakt die Aussenkontur, welche 
formschlussig an die Innenkontur des Tubendeckeis 1 anschliesst, ohne sich aber 
mit dem bereits abgekuhlten Kunststoff zu verbinden. Nach dem Entformen, das 
heisst, nachdem das Werkzeugteil 23 wieder ganz aus dem Werkzeugteil 21 
herausgefahren ist, kiihlt der gespritzte Tubenkorper und Tubenkragen weiter ab 
und die Tube kann mitsamt dem Tubendeckel Lentformt werden. Die Tube ist 
damit fertig zum Befullen und Zuschweissen. 

[0014] Die Figur 7 zeigt ein Mehrfach-Spritzwerkzeug, bestehend aus einem sta- 
tionaren Werkzeugteil fur das erste Werkzeugteil 21, sowie ein bewegliches und 
zum stationaren Werkzeugteil 21 rotierbares, hier oberes Werkzeugteil, welches 
das zweite 22 und dritte Werkzeugteil 23 integriert. In einem ersten Schritt, wenn 
die Werkzeuge erstmals ineinanderfahren. werden zunachst gleichzeitig acht 
Tubendeckel in den beiden vordersten Reihen von Hohlraumen gespritzt, die her- 
nach in den Lochem im Werkzeugteil 21 sitzen. Hernach wird das obere Werk- 
zeugteil hochgefahren und um 180° um die eingezeichnete Drehachse gedreht 
und die Werkzeugteile 22,23 fahren erneut mit dem Werkzeugteil 21 zusammen. 
Nun werden von den im Bild hinteren Formen des Werkzeugteils 23, die sich dann 
oberhaib der beiden vorderen Reihen von Hohlraumen im Werkzeugteil 21 befin- 
den, die Innenkonturen von Tubenschulter und Tubenkorper gebildet Nach dem 
Zusammenfahren der Werkzeugteile werden also acht Tubenschultem und 
Tubenkorper gleichzeitig gespritzt. Gleichzeitig spritzen die Formen 22 am Werk- 
zeugteil 22, die sich jetzt im Bild hinten befinden, erneut gleichzeitig acht Tuben- 
deckel, jetzt aber in den acht Hohlraumen, die sich im hinteren Teil des Werk- 
zeugteils 21 befinden. Bei den folgenden Drehungen und Spritzvorgangen werden 
daher jedes Mai nach dem Zusammenfahren der Werkzeugteile gleichzeitig acht 
neue Tubendeckel und acht Tubenschultem und Tubenkorper auf fertige Tuben- 
deckel gespritzt, sodass mit jedem Takt acht fertige Tuben ausgeworfen werden 
konnen. 
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[0015] Die Figur 8 zeigt eine alternative Variante einer fertig gespritzten, aus zwei 
Kunststoffkomponenten bestehenden Tube 3 mit aufgestecktem Tubendeckel 1 
vor dem Befiillen in einer perspektivischen Darstellung. Als Besonderheit weist 
diese Tube im Tubendeckel 1 zwei einander gegenuberliegende Fenster 24,25 
auf, welche den Blick auf den Mundungsbereich 35 der Tube freigeben. Diese 
Fenster 24,25 werden vorgesehen, damit der Garantiezapfen an der Tubenmun- 
dung nicht vollstandig umspritzt wird und deshalb keine Haftung zwischeh ihm und 
dem ihn sonst satt umschliessenden Tubendeckel 1 entstehen kann. Es hat sich 
gezeigt, dass bei Tubendeckeln, welche den Zapfen durch das direkte Drauf- 
spritzen des Tubendeckels auf diesen Zapfen im geschlossenen Zustand der Tube 
umschliessen, wie es etwa bei den Tuben nach den Figuren 1 bis 4 der Fall ist, die 
Gefahr besteht, dass beim Abziehen des Tubendeckels 1 der Zapfen 13 in der 
vom Tubendeckel 1 gebildeten Hulse 15 haften bleibt und von der Tube abge- 
rissen wird. Um dieses unerwunschte Abreissen des Zapfens 13 wirksam zu ver- 
hindern, wird der Tubendeckel 1 wie in Figur 8 gezeigt so gestaltet, dass er diese 
beiden Fenster 24,25 aufweist, welche infolge von zwei quer zur Offnungsrichtung 
des Spritzwerkzeuges gegeneinander zulaufende Schieber entstehen und die 
einen Hohlraum rund um den Mundungsbereich 35 und den darin befindlichen, 
hier freilich nicht einsehbaren Zapfen 13 bilden. 

[0016] Die Figur 9 zeigt den Tubenkorper 3 dieser alternation Tube mit abge- 
nommenem und daneben dargestelltem zugehorigen Tubendeckel 1, was den 
Einblick auf die Tubenmiindung 35 gewahrleistet. In der Mundung des Randes 27, 
welcher aus dem Tubenkragen 12 hervorgeht, erkennt man den Zapfen 13. Der 
hier sichtbare Mundungsbereich 35 dieser Tube 3 bleibt sowohl beim Spritzen wie 
auch nachher stets frei. Der aufgespritzte Tubendeckel 1 umschliesst ihn mit dem 
in seinem Innern gebildeten Freiraum 34, beruhrt jedoch nirgends diesen Mun- 
dungsbereich 35 oder den Zapfen 13. Im Unterschied zu den Tuben wie zu den 
Figuren 1 bis 4 beschrieben ist bei dieser Tube der Zapfen 13 am Tubenkorper 
bzw. am Tubenkragen 12 von einem kragenartigen Rand 27 umschlossen, sodass 
eine Kreisnut 26 freibleibt. Dieser Kragen oder Rand 27 schutzt den Zapfen 13, 
sodass er nicht versehentlich weggebrochen werden kann. Der Zapfen 13 selbst 
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weist eine gerillte Aussenseite 28 auf, sodass er im Querschnitt sternformig aus- 
sieht. Die auf der Oberseite des Tubendeckels 1 ausgebildete 'Hulse 15 weist eine 
Innenseite mit komplementarer Form zur gerillten Aussenseite des Zapfens 13 
auf, ist also mit Rilien 29 versehen, welche satt uber jene an der Aussenseite des 
Zapfens 13 passen. Die Hulse 15 als Ganzes ist von einem kragenformigen Rand 
36 umschlossen, wie das auch schon in der Version gemass den Figuren 1 bis 4 
der Fall war. Die Hulse 15 steht hier aber auf einem durchgehenden Boden, der 
sich uber die lichte Weite des Tubendeckels 1 erstreckt. Die durch die'Schieber 
am Spritzwerkzeug gebildeten Fenster 24,25 schaffen einen lichten Durchgang, 
der sich quer durch den ganzen Tubendeckel 1 erstreckt. Bei aufgestecktem 
Tubendeckel 1 befindet sich die Mundung der Tube bzw. des Tubenkragens 12 in 
diesem durch die Fenster 24,25 gebildeten Durchgang oder Freiraum 34. Die 
Tubendeckelwande, welche zwischen den Fenstem 24,25 verlaufen, schutzen die 
Tubenkragenmundung und verhindern ein ungewolltes Abbrechen des Garantie- 
zapfens 13. Zum Offnen der Tube wird wie schon zur Tube gemass Figur 1 bis 4 
beschrieben der Tubendeckel 1 entfernt und er wird dann in umgekehrter Richtung 
auf die Tubenschulter aufgesteckt Dabei kommt der vordere Rand 27 der 
Tubenschulter 12, welche mit dem Abstand der Kreisnut 26 den Zapfen 13 urn- 
schliesst, in die Kreisnut 5 am Tubendeckel 1 zu liegen. Die Hulse 15 umschliesst 
dabei mit ihren Rilien 29 satt den Stift bzw. den Garantiezapfen 13. Nun kann der 
Tubendeckel 1 gedreht werden, wodurch der Garantiezapfen 13 abgedreht wird 
und die Tube dadurch geoffnet wird. 

[0017] Die Figur 10 zeigt diese Tube 3 mit dem zugehorigen Tubendeckel 1 in 
einem Langsschnitt. Man erkennt an der Tube 3 wie deren Schulter 12 in den 
Mundungsbereich 35 auslauft und dort ein Rand 27 gebildet ist, welcher den 
Zapfen 13 umschliesst und mit der Kreisnut 26 einen Abstand zu ihm freilasst. Am 
unteren Rand des Zapfens 13 ist dieser nur uber eine rund um ihn herum verlau- 
fende Dunnstelle 16 mit dem Rand 27 verbunden, sodass diese Dunnstelle 16 als 
Sollbruchstelle fur den Zapfen 13 wirkt. Am neben der Tube 3 dargestellten Tu- 
bendeckel 1 erkennt man das hintere Fenster 25 und den Zwischenboden 30, auf 
dem die Hulse 15 mit den Rilien 29 auf ihrer Innenseite angeformt ist. Der Rand 
27 der Tubenschulter passt genau in die Kreisnut zwischen der Hulse 15 und dem 
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Tubendeckelrand 36, und der Zapfen 13 passt seinerseits genau in die Hulse 15 
hinein. 

[0018] Die Figur 11 zeigt das Spritzwerkzeug zum Spritzen der Tube nach den 
Figuren 8 bis 10 mit einem ersten 31 und einem zweiten Werkzeugteil 32 in einem 
Langsschnitt dargestellt. Im Unterschied zu den Tuben nach den Figuren 1 bis 4 
wird hier zunachst der Tubenkorper 3 gespritzt und erst danach der Tubendeckel 
1. Das Werkzeug ist im gezeigten Zustand bereit zum Einspritzen des Kunststof- 
fes fur den Tubenkorper 3, welcher durch die gezeigte Kavitat gebiidet wird. Nach 
dem erfolgten Spritzen des Tubenkorpers 3 werden die Werkzeugteile 31,32 aus- 
einandergefahren und der Tubenkorper 3 wird vom Werkzeug 32 mitgenommen. 
Hernach wird .dieser Werkzeugteil 32 mitsamt dem darauf sitzenden, inzwischen 
abgekiihlten und ausgeharteten Tubenkorper 3 in ein weiteres Werkzeugteil 33 
eingefuhrt. 

[0019] Dieses Werkzeugteil 33 ist in Figur 12 gezeigt, wobei der bereits gespritzte 
und nun darauf sitzende Tubenkorper 3 durch den punktierten Bereich angezeigt 
ist. Das Werkzeugteil 33 ist mit zwei quer zur Symmetrieachse des Werkzeuges 
33 beweglichen Schiebern 37,38 ausgerustet. Nachdem das Werkzeug 32 mit 
dem darauf sitzenden Tubenkorper 3 und der daran anschliessenden Tuben- 
schulter 12 in das Innere des Werkzeuges 33 eingefahren ist, fahren die beiden 
Schieber 37,38 vor, sodass sie den Tubenkragen im Mundungsbereich satt um- 
schliessen und oberhalb der Mundung diese ebenfalls satt verschliessen, indem 
sie soweit zueinander hin zusammenfahren, bis sie aneinander anschliessen, 
wozu sie entsprechend geformt sind. Die Schieber 37,38 sind dabei so breit aus- 
gefuhrt, dass heisst sie erstrecken sich quer zur Zeichnungsblatt-Ebene nur so- 
weit, dass sie hinter und vor sich einen Bereich freilassen, sodass dort eine 
durchgehende Wand am Tubendeckel gebiidet wird. Der ganze Mundungsbereich 
wird jedoch von diesen beiden Schiebern 37,38 rundum eingefasst. Jetzt wird die 
zweite Kunststoffkomponente in die hier sichtbare Kavitat eingespritzt, urn den 
Tubendeckel zu spritzen. Anschliessend werden zunachst die Schieber 37,38 zu- 
ruckgefahren und hernach fahren die beiden Werkzeugteile 32 und 33 auseinan- 
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der und die fixfertige Tube mitsamt dem Tubendeckel wird vom Werkzeugteil 32 
abgestossen. 

[0020] Es versteht sich, dass auch diese Tube mitteis eines Mehrfach-Spritzwerk- 
zeug hergestellt werden kann, das zum Beispiel aus einern stationaren Werk- 
zeugteil fur die Werkzeugteil 31 und 33 besteht, sowie einem beweglichen und zu 
diesem stationaren Werkzeugteil 31 und 33 rotierbaren Werkzeugteil 32, nach Art 
des in Figur 7 gezeigten Werkzeuges. In einem ersten Schritt, wenn die Werk- 
zeuge erstmals ineinanderfahren, werden zunachst gleichzeitig acht Tubenkorper 
in den beiden vordersten Reihen von Hohlraumen gespritzt, die hernach mit dem 
Auseinanderfahren der Werkzeuge am Werkzeugteil 32 aufgesteckt bleiben. Her- 
nach wird das obere Werkzeugteil 32 urn 180° um die Drehachse gedreht und die 
Werkzeugteile fahren erneut zusammen. Dabei gelangt das Werkzeugteil 32 mit 
den fertigen Tubenkorpern in das Werkzeugteil 33, wonach die darin angeordne- 
ten Schieber 37,38 schliessen und hernach die Tubendeckel gespritzt werden. 
Wird das Werkzeug ahnlich wie in Figur 7 gezeigt gestaltet, so konnen in gleicher 
Weise jedes Mai nach dem Zusammenfahren der Werkzeugteile gleichzeitig acht 
neue Tubenkorper und acht Tubendeckel auf die fertige Tubenkorper gespritzt 
werden, sodass mit jedem Takt acht fertige Tuben ausgeworfen werden konnen. 
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Patentanspruche 



1. Tube mit Erstoffnungsgarantie, bestehend aus zwei Teilen (1;3), die beide in 
Kunststoff gespritzt sind und einen Tubenkorper (3) und einen darauf auf- 
steckbaren Tubendeckel (1) bilden, dadurch gekennzeichnet, dass die beiden 
Teile (1;3) aus zwei verschiedenen Kunststoffkomponenten gespritzt sind, 
wobei der Tubenkorper (3) einen konisch zulaufenden Tubenkragen (12) auf- 
weist, der an seinem vorderen Ende einen Zapfen (13) tragt. und dass der 
Tubendeckel (1) den Tubenkragen (12) in aufgesteckter Schliesslage form- 
schliissig umschliesst und an seinem vorderen Ende eine Hulse (15) aufweist, 
deren zentrale Offnung (6) satt auf den Zapfen (13) aufsteckbar ist. 

2. Tube mit Erstoffnungsgarantie nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass der TubenkSrper (3) einen konisch zulaufenden Tubenkragen (12) auf- 
weist, der in einen Rand (27) auslauft, welcher unter Freilassung einer Kreis- 
nut (26) den Zapfen (13) umschliesst, der an seinem unteren Rand fiber eine 
als Sollbruchstelle wirkende Dunnstelle (16) mit dem Rand (27) und der Tu- 
benschulter (12) verbunden ist, und dass der Tubendeckel (1) einen inn in 
Querrichtung durchsetzenden Freiraum (34) aufweist, in welchen bei aufge- 
stecktem Tubendeckel (1) der MQndungsbereich (35) der Tubenschulter (12) 
zu liegen kommt, wobei der Tubendeckel (1) oberhalb des Freiraums (34) ei- 
nen Zwischenboden (30) aufweist, auf dem eine Hulse (15) angeformt ist, die 
mit ihrer Innenseite (29) passgenau auf den Zapfen (13) aufsteckbar ist. 

3. Tube mit Erstoffnungsgarantie nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, 
dass sich die Aussenseite des Tubendeckels (1) bis zum Ende der Hulse (15) 
erstreckt, sodass ein Rand (36) gebildet ist, welcher die Hulse (15) unter 
Freilassung einer Kreisnut (5) umfasst, welche den Rand (27) der Tubenmun- 
dung passgenau aufnimmt, und dass die Hulse (15) auf ihrer Innenseite Rillen 
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(29) aufweist, welche komplementar zur gleichermassen gerillten Oberflache 
(28) des Zapfens (13) passen, sodass der Zapfen (13) formschlussig in die 
Hulse (15) einpasst. 

4. Tube mit Erstoffnungsgarantie nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass der zulaufende Tubenkragen (12) eine Abschlussplatte (14) aufweist, die 
einen konisch zulaufenden Zapfen (13) tragt, und dass der Tubendeckel (1) 
den Zapfen (13) und den Tubenkragen (12) in Schliesslage forrnschiussig 
umschliesst und an seinem vorderen Ende eine Hulse (15) mit durchgehender 
Offnung (6) aufweist, die zunachst zum satten Umschliessen des konisch zu- 
laufenden Zapfens (13) konisch zulauft und daran anschliessend im gleichen 
Winkelmass konisch auseinanderlauft, wobei das Winkelmass der Konizitat 
der Offnung (6) in der HGIse (15) sowie die Konizitat des Zapfens (13) weniger 
als 15° betragt, sodass der Zapfen (13), wenn der Tubendeckel (1) umgekehrt 
auf seinen vorderen Bereich aufgesteckt ist, auf diesem sicher gehalten ist. 

5. Tube mit Erstoffnungsgarantie nach einem der vorhergehendsn Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass der Tubendeckel (1) langs seines hinteren 
Randes auf dessen Innenseite einen rundum iaufenden Fortsatz (17) aufweist, 
welcher in Schliesslage in eine Kreisnut (18) am Tubenkragen (12) eingreift. 

6. Verfahren zum Herstellen einer Tube mit Erstoffnungsgarantie nach Anspruch 
1 , dadurch gekennzeichnet, dass 

a) ein erstes Teil (1;3) der Tube aus einer ersten Kunststoffkomponente in ei- 
nem Spritzwerkzeug aus zwei Werkzeugteilen (21 ,22;31 ,32) gespritzt wird, 

b) das Werkzeug auseinanderfahrt, wobei das gespritzte Teil (1;3J am einen 
Werkzeugteil (32;21) haften bleibt und wahrend 5 bis 12 Sekunden ab- 
kuhlt, 

c) dieses Werkzeugteil (32;21) mit einem weiteren Werkzeugteil (33;23) zu- 
sammenfahrt und das zweite Teil (1;3) der Tube an das bereits gespritzte 
Teil anliegend gespritzt wird, 
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d) das eine Werkzeugteil (32;21) einerseits und das andere Werkzeugteil 
(33;23) andrerseits voneinander wegfahren und die fertige Tube mit auf- 
gestecktem Tubendecke! (1) ausgeworfen wird. 

7. Verfahren zum Herstellen einer Tube mit Erstoffnungsgarantie nach Anspruch 
6, dadurch gekennzeichnet, dass 

a) als erstes Teil der Tube der Tubenkorper (3) aus einer ersten Kunststoff- 
komponente in einem Spritzwerkzeug aus den Werkzeugteilen (31,32) 
gespritzt wird, 

b) das Werkzeug auseinanderfahrt, wobei der gespritzte Tubenkorper (3) am 
Werkzeugteil (32) haften bleibt, 

c) dieses Werkzeugteil (32) mit einem weiteren Werkzeugteil (33) 
zusammenfahrt, hernach im Innern des Werkzeuges (33) zwei Schieber 
(37,38) zur Biidung eines Freiraumes (34) im Tubendeckel (1) den Mun- 
dungsbereich (35) der Tubenschulter (12) umschliessend zusammenfah- 
ren und dann als zweites Teil der Tube an die Tubenschulter (12) des be- 
reits gespritzten Tubenkorpers (3) der Tubendeckel (1) anliegend gespritzt 
wird, 

d) die beiden Schieber (37,38) voneinander wegfahren und hernach das 
Werkzeugteil (32) einerseits und das Werkzeugteil (33) andrerseits von- 
einander wegfahren und die fertige Tube mit aufgestecktem Tubendeckel 
(1 ) ausgeworfen wird. 

8. Verfahren zum Herstellen einer Tube mit Erstoffnungsgarantie nach Anspruch 
6, dadurch gekennzeichnet, dass 

a) als erstes Teil der Tube der Tubendeckel (1) aus einer ersten Kunststoff- 
komponente in einem Spritzwerkzeug gespritzt wird, dessen erstes Werk- 
zeugteil (21) die Form der Aussenkontur des Tubendeckels (1) sowie die 
Form der Aussenkontur des bei verschlossener Tube daran anschlies- 
senden Tubenkorpers (3) aufweist, und dessen zweites Werkzeugteil (22) 
die Form der Innenkontur des Tubendeckels (1) aufweist, 
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b) das Spritzwerkzeug geoffnet wird, indem das zweite Werkzeugteil (22) 
vom ersten (21) wegfahrt, und der gespritzte Tubendecket (1) am Werk- 
zeugteil (22) haften bleibt, 

c) ein drittes Werkzeugteil (23), welches die Form der gesamten Innenkontur 
des Tubenkorpers (3) aufweist, in den gespritzten Tubendeckel (1) ein- 
fahrt, und sodann der Tubenkorper (3) aus einer zweiten 
Kunststoffkornponente in den Raum zwischen die Innenseite des Tuben- 
deckels (1) und die Form des dritten Werkzeugteiis (23) gespritzt wird, 

d) das Spritzwericzeug geoffnet wird, indem das dritte Werkzeugteil (23) vom 
ersten Werkzeugteil (21) wegfahrt, und hernach die fertige Tube mit auf- 
gestecktem Tubendeckel (1) ausgeworfen wird. 

9. Verfahren zum Herstellen einer Tube mit Erstoffnungsgarantie nach einem der 
Anspruche 6 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass das Verfahren mit einem 
Mehrfachspritzwerkzeug durchgefuhrt wird, wobei ein erstes, zu einem zwei- 
ten Werkzeugteil rotierbares Werkzeugteil (32) des Spritzwerkzeuges die 
Formen fur die Innenkontur mehrerer gleichzeitig zu spritzender Tubenkorper 
(3) aufweist, und ein zweites, stationares Teil des Spritzwerkzeuges ein 
zweites Werkzeugteil (32) mit den Formen fur die Aussenkonturen der Tuben- 
korper (3) und ein weiteres, drittes Werkzeugteil (33) fur die Aussenkonturen 
der Tubendeckel (1) einschliesst, sodass pro Takt je gleichviele Tubenkorper 
(3) wie daneben Tubendeckel (1) spritzbar sind. 

10. Verfahren zum Herstellen einer Tube mit Erstoffnungsgarantie nach Anspruch 
8, dadurch gekennzeichnet, dass das Verfahren mit einem Mehrfachspritz- 
werkzeug durchgefuhrt wird, wobei ein erstes Werkzeugteil (21) des Spritz- 
werkzeuges die Formen fur die Aussenkontur mehrerer gleichzeitig zu sprit- 
zender Tubendeckel (1) aufweist, und ein zweiter, dazu rotierbarer Teil des 
Spritzwerkzeuges ein zweites Werkzeugteil (22) mit den Formen fur die In- 
nenkonturen der Tubendeckel (1) und ein weiteres, drittes Werkzeugteil (23) 
fur die innenkonturen der Tubenschultern (12) und Tubenkorper (3) ein- 
schliesst, sodass pro Takt je gleichviele Tubendeckel (1) wie daneben Tuben- 
schultern (12) und Tubenkorper (3) spritzbar sind. 
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Tube mit Erstoffnungsgarantie, bestehend aus zwei Teiien (1;3). die beide in 
Kunststoff gespritzt sind und einen Tubenkorper (3) und einen darauf auf- 
steckbaren Tubendeckel (1) bilden, wobei der Tubenkorper (3) einen konisch 
zulaufenden Tubenkragen (12) aufweist, der an seinem vorderen Ende einen 
Zapfen (13) tragt und in einen Rand (27) auslauft, welcher unter Freilassung 
einer Kreisnut (26) den Zapfen (13) umschliesst, wobei der Zapfen (13) an 
seinem unteren Rand uber eine als Sollbruchstelle wirkende Diinnstelle (16) 
mit dem Rand (27) und der Tubenschulter (12) verbunden ist, und dass der 
Tubendeckel (1) den Tubenkragen (12) in aufgesteckter Schliesslage form- 
schliissig umschliesst und an seinem vorderen Ende eine HQIse (15) aufweist, 
deren zentrale Offnung (6) satt auf den Zapfen (13) aufsteckbar ist, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Tubendeckel (1) einen inn in Querrichtung durchsetzenden Freiraum 
(34) aufweist, in welchen bei aufgestecktem Tubendeckel (1) der 
Mundungsbereich (35) der Tubenschulter (12) zu liegen kommt, wobei der 
Tubendeckel (1) oberhalb des Freiraums (34) einen Zwischenboden (30) 
aufweist, auf dem die Hulse (15) angeformt ist, die mit ihrer Innenseite (29) 
passgenau auf den Zapfen (13) aufsteckbar ist. 

Tube mit Erstoffnungsgarantie nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass sich die Aussenseite des Tubendeckels (1) bis zum Ende der Hulse (15) 
erstreckt, sodass ein Rand (36) gebildet ist, welcher die Hiilse (15) unter 
Freilassung einer Kreisnut (5) umfasst, welche den Rand (27) der Tubenmun- 
dung passgenau aufnimmt, und dass die Hulse (15) auf ihrer Innenseite Rillen 
(29) aufweist, welche komplementar zur gleichermassen gerillten Oberflache 
(28) des Zapfens (13) passen, sodass der Zapfen (13) formschlussig in die 
Hiilse (15) einpasst. 
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3. Tube mit Erstoffnungsgarantie nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass der zulaufende Tubenkragen (12) eine Abschlussplatte (14) aufweist, die 
einen konisch zulaufenden Zapfen (13) tragt, und dass der Tubendeckel (1) 
den Zapfen (13) und den Tubenkragen (12) in Schliesslage formschlussig 
urnschliesst und an seinem vorderen Ende eine Hulse (15) mit durchgehender 
Offnung (6) aufweist, die zunachst zum satten Umschliessen des konisch zu- 
laufenden Zapfens (13) konisch zulauft und daran anschliessend im gleichen 
Winkeimass konisch auseinanderlauft, wobei das Winkelmass der Konizitat 
der Offnung (6) in der Hulse (15) sowie die Konizitat des Zapfens (13) weniger 
als 15° betragt, sodass der Zapfen (13), wenn der Tubendeckel (1) umgekehrt 
auf seinen vorderen Bereich aufgesteckt ist, auf diesem sicher gehalten ist. 

4. Tube mit Erstoffnungsgarantie nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass der Tubendeckel (1) Iangs seines hinteren 
Randes auf dessen Innenseite einen rundum laufenden Fortsatz (17) auf- 
weist, welcher in Schliesslage in eine Kreisnut (18) am Tubenkragen (12) ein- 

rinaiffr 

5. Verfahren zum Herstellen einer Tube mit Erstoffnungsgarantie nach Anspruch 
1, bei dem ein erstes Teil (1;3) der Tube in einem Spritzwerkzeug aus zwei 
Werkzeugteilen (21,22;31,32) gespritzt wird, das Werkzeug auseinanderfahrt, 
wobei das gespritzte Teil (1;3) am einen Werkzeugteil (32;21) haften bleibt 
und wahrend 5 bis 12 Sekunden abkuhlt, dieses Werkzeugteil (32;21) mit 
einem weiteren Werkzeugteil (33;23) zusammenfahrt und das zweite Teil (1;3) 
der Tube an das bereits gespritzte Teil anliegend gespritzt wird, 

dadurch gekennzeichnet, dass 

a) als erstes Teil der Tube der Tubenkorper (3) aus einer ersten Kunststoff- 
komponente in einem Spritzwerkzeug aus den Werkzeugteilen (31,32) 
gespritzt wird, 

b) das Werkzeug auseinanderfahrt, wobei der gespritzte Tubenkorper (3) am 
Werkzeugteil (32) haften bleibt, 

c) dieses Werkzeugteil (32) mit einem weiteren Werkzeugteil (33) 
zusammenfahrt, hemach im Innem des Werkzeuges (33) zwei Schieber 
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(37,38) zur Bildung eines Freiraumes (34) im Tubendeckel (1) den Mun- 
dungsbereich (35) der Tubenschulter (12) umschliessend zusammenfah- 
ren und dann als zweites Teil der Tube an die Tubenschulter (12) des be- 
reits gespritzten Tubenkorpers (3) der Tubendeckel (1) anliegend gespritzt 
wird, 

d) die beiden Schieber (37,38) voneinander wegfahren und hernach das 
Werkzeugteil (32) einerseits und das Werkzeugteil (33) andrerseits von- 
einander wegfahren und die fertige Tube mit aufgestecktem Tubendeckel 
(1) ausgeworfen wird. 

Verfahren zum Herstellen einerTube mit Erstoffnungsgarantie nach Anspruch 
5, dadurch gekennzeichnet, dass das Verfahren mit einem Mehrfachspritz- 
werkzeug durchgefQhrt wird, wobei ein erstes, zu einem zweiten Werkzeugteil 
rotierbares Werkzeugteil (32) des Spritzwerkzeuges die Formen fur die 
Innenkontur mehrerer gleichzeitig zu spritzender Tubenkorper (3) aufweist, 
und ein zweites, stationares Teil des Spritzwerkzeuges ein zweites 
Werkzeugteil (32) mit den Formen fur die Aussenkonturen der Tubenkorper 
(3) und ein weiteres, drittes Werkzeugteil (33) fur die Aussenkonturen der 
Tubendeckel (1) einschliesst, sodass pro Takt je gieichvieie Tubenkorper (3) 
wie daneben Tubendeckel (1 ) spritzbar sind. 

Verfahren zum Herstellen einerTube mit Erstoffnungsgarantie nach Anspruch 
5, dadurch gekennzeichnet, dass das Verfahren mit einem Mehrfachspritz- 
werkzeug durchgefuhrt wird, wobei ein erstes Werkzeugteil (21) des Spritz- 
werkzeuges die Formen fur die Aussenkontur mehrerer gleichzeitig zu sprit- 
zender Tubendeckel (1) aufweist, und ein zweiter, dazu rotierbarer Teil des 
Spritzwerkzeuges ein zweites Werkzeugteil (22) mit den Formen fur die In- 
nenkonturen der Tubendeckel (1) und ein weiteres, drittes Werkzeugteil (23) 
fur die Innenkonturen der Tubenschultem (12) und Tubenkorper (3) ein- 
schliesst, sodass pro Takt je gieichvieie Tubendeckel (1) wie daneben Tuben- 
schultem (12) und Tubenkorper (3) spritzbar sind. 
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IN ARTIKEL 19 (1) GENANNTE ERKLARUNG 



lm neuen unabhangigen Vorrichtungsanspruch wurden die aus dem Stand der 
Technik bekannten Merkmale wie sie aus den im internationalen 
Recherchenbericht zitierten Dokumenten hervorgehen, in den Oberbegriff 
aufgenommen. Neu wird die Form des Tubendeckels beansprucht, der einen 
diesen Tubendeckel in Querrichtuna durchsetzenden Freiraum aufweist in 
welchen bei aufgestecktem Tubendeckel der Mundungsbereich der Tubenschulter 
zu liegen kommt. In den neuen abhangigen Anspruchen 2 bis 4 werden die 
Merkmale der bisherigen Anspruche 3 bis 5 beansprucht. 

Der neue unabhangige Verfahrensanspruch enthalt die aus dem Stand" der 
Technik bekannten Merkmale im Oberbegriff und beansprucht das spezifische 
Verfahren gemass dem bisherigen Patentanspruch 7, bei welchem zuerst der 
Tubenkorper gespritzt wird und danach zwei Schieberteiie zusammenfahren . 
wonach der Tubendeckel gespritzt wird, was die Herstellung einer Tube erlaubt, 
bei der jealiche Montaqearbeiten entfallen . Die neuen abhangigen 
Verfahrensanspriiche 6 und 7 beanspruchen die Verfahrensmerkmale gemass 
den bisherigen Verfahrensanspruchen 9 und 10. Die bisherigen 
Verfahrensanspriiche 7 und 8 wurden gestrichen. 
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